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(54) Verfatiren und Vonrlditung zur Beschlchtung elner Sdimalselte eines Werksttickes mh Holz 
Oder Holzwerkstoff aus dessen an die Sdimalselte angrenzender Oberf Iflchenschlcht 



(57) Die Erf indun betrifft ein Verfehren und sine Vor- 
richtung zur Beechichtung einer Schmateeite (6) eines 
WerkstOckBS (100) mit Hdz Oder Holzwerkstoff. aus 
dessen an die Schmalseite (6) angrenzender Oberf IS- 
chenschicht (3, 31), bei dem im Durcfilaufverlahren 

a) die zu bescrtichtende Schmalseite (6) durch 
spanabhebende Beart>eltung in eine gewOnschte 
Fbrm gekMBCht und dabei ein fOr die BescNchtung 
ausreichender Qberstand (7, 32) ajs der angren- 
zenden Oberfldchenschicht (3, 31) erzeugt wild, 

b) auf den Oberstand (7, 32) auf der der zu 
l^eschichtenden Schmalseite zugewandten Serte 
eine StablHsierungsschicht (12) aufgetragen wird. 



c) auf die der Stabilisierungsschicht (12] gegen- 
Qberfiegenden Seite des Oberstsmdes (7. 32) eine 
FlOssiglceit (13) aufgebiacht wind. 

d) zumindestdie mit der FIQssigkeit (13) versehene 
Seite des Oberstandes einer Warmebehandlung 
ausgesetzt, urxi 

e) der Oberstand (7. 32} an der zu beschichtenden 
Schmalseite (6) angelegt und an diese angepreSt 
wird. 
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BeschreitMing 

Die ErfMung betrifft ein Verlahren und eine Vbr- 
richtung zur Beschtchtung einer Schmalseite eines 
WerkBtOckBB init Holz Oder Holzwertetoff aus dessen 
an die SchmaiseHe angrenzefxier Oberf lachenschfcht 
bei dem im Durchfaulverfahren an aner Ptattenkante 
etne geMrOnschte Profyfbrm erzeugt und bei der die aus 
Holz Oder Holzwertetofff bestehende ObetflAcherh 
schicht. wie beiepieJsweise ein Echthotsfurnier. um cfie 
SchmaiseHe heoimgebogen und angedrOckt wird. 

In der DE-OS 23 57 051 tst ein Verlahren sowie 
eine Vorrichtung zum Beschichten von IHolz- Oder Holz- 
warkstoffplatten mit Schichtstoffplatten. Kunstetoflblien 
Oder Fumieren offanbart bei dem die Beechichtung um 
auf einer Seite der Holz- Oder HolzwerkBtoffplatte abge- 
rundeten Kanten herumgezogen bzw. -gebogen wer- 
den. Bei dem bekannten Verfahren wird eine Platte aus 
Holz Oder Holzwertetoff in einem PreBgang gleichzettig 
beidseitig mit der Beschichtung versehen und anschlie- 
3end die Kanten mit spanenden Werkzeugen abgerun- 
det wobei der ClberstaixJ der Beschiditung auf einer 
Seite ebenfalls entfemt wird. wdhrend auf der anderen 
Seite der Oborstand der Beschichtung etehen bleibt und 
anschlleBend mit FormwverKzeugen um die gerundeten 
Kanten nach dar Belelmung herumgebogen wind. 

Eine Neraus bekannte Vorrichtung weist entlang 
dea FOfderweges der Flatten im Bereich der Ratten- 
. kanten angaordnete Frftswerkzeuga zum Besfiumen 
der Beschichtung und Abrunden der Plattenkante unter 
Schonung der Qt^erstehenden Beschichtung. Des wei- 
teren sind eine Lelmat)gabe6tation zum Beileimen der 
besflumten bzw. profilierten Plattenkante und nachge- 
schaltete Biegevorrichtungen zum Anbiegen und 
Anpressen der Qberstehenden Beschichtung an die 
ak>gerundete Plattenkante vorgesehen. Als Werterbil- 
dung kOnnen Heizvorrichtungen zum Erwdrmen der 
Qberstehenden Beschichtung vorgesehen sein. die vor, 
wahrend und nach dem Anbiegen und Arpressen zur 
Erieichterung des Biegevorgangs und Beschleunigung 
des Anleimvorgangs dienen. Die Biegevorrlchtung kann 
aus einer kufenfOrmigen Schiene oder einem Biege- 
schuh bestehen. deren Einlauf den BeschichtungsOber- 
stand untergreift und deren Auslauf der Rundung der 
Plattenkante angepaBt Ist Die Biegevorrichtung kam 
ebenso eine Anzahl von Rollen oder Schuhe umfassen. 
die den BeschichtungsQkserstand am Einlauf untergrei- 
fen und deren MarrteKiachen bei auieinanderfolgenden 
Rollen ein zunehmend der Rundung der Flatten ange- 
paBtes ProfQ aufweisea Mit einer derartigen Von-ich- 
tung ist es mdglich. im kontinuierfichen 
Durchlaufverfahren abgerundete Kanten mit herumge- 
fuhrter. Beschichtung herzustellen. 

In der Praxis hat sich nun gezeigt daB Verlahrens- 
wetsen dieser bekannten Art IQr eine Beschichtung mit 
Echtholzfurnier allentafis bedingt geeignet sind. So 
kommt es insbesondere bei Ideinen Radien und kompii* 
zierten Kantenformen im Echtholzfurnier sehr schnell 
zu EinreiOerscheinungen und Brecheffekten. Verlah- 



rensweisen der bekannten Art eignen sich daher ledig- 
lich zur Herstellung von Abrurtdungen mit relativ groBen 
Radien und dies auch nur bei manchen Hotearten. 
Aus der DE 43 16 368 A1 ist ein VerKahren zur Her- 

5 stellung von beschichteten. insbesondere furnierten 
Tafelelementen mit wenigstens aner profiOerten. vor- 
zugsweise eine at)gerundete i-dngslonte aufweisenden 
Langsseite bekannt t>ei dem de BescNchtung mit 
einem Oberstand auf einem Randsteg aufgeteimt und 

10 aufgepreSt wird. Der Randsteg wird dann durchtrervn. 
. wonach der Oberstand an die prof ill erte Kante ange- 
drOckt und angeleimt wild. Durch die Ausbiklung des 
Randstegs soli wahrend den einzelnen Arbeitsschritten 
eine zuveriAssige Stabilisierung des Furnieitalatis 

IS gewAhrleistet weiden. Auch bei diesem bekannten Ver- 
fthren sind die vorgenannten F>robleme bezQglich Ein- 
reiBerscheinungen und Brecheffekten beim AndrOcken 
und Herumziehen um dSe prof ilierte Kante bei Echtholz- 
fumteren nur bedingt verbessert 

20 In der DE 42 39 336 A1 ist schlieBiich ein Durch- 
laufverfahren zum Beschichten von Trdgermaterial im 
abgerundeten oder profilierten Obergangsbereich des 
TrdgermateriaJs bekannt Bei diesem Verfahren ist ein 
Oberstand des Beschichtungsmaterials in den zu 

25 t>eschichtenden Obergangsbereich herausgefOhrt Als 
Klebstoff fOr das Ankfeben des Beschichtungsmaterials 
an das Trdgermaterial wird SchmelzMeber eingesetzt, 
der bei dem sogenannten Postfbrming-VerfBhren eine 
wesendiche Reduzierung des Energieeinsatzes sowte 

30 eine Verringerung der Investitlonskosten ermOglicht. 
Wiederum sind jedoch bei der Beschichtung von Echt- 
hdzffumieren erscheinervle EinreiBerscheinungen und 
BrecheffeMe bei diesem Verfahren nur bedingt redu- 
ziert 

33 Der Erfindung liegt das technische Problem 
zugrunde, eine fOr die ArtMitsweise im Durchlauf otme 
Vorarbeiten geeignete VerMrensweise und Vbrrichtung 
der eingangs genannten Qattung zu schaffen. mit der 
ein aus Holz oder IHolzwerkstoffto bestehender Ober- 

40 stand, insbesondere ein solcher aus Echtholzfurnier 
auch zu etwas konpiizierteren Kantenprof ilen und Mei- 
neren Radien geformt werden loinn, ohne daB dat>ei 
RiB- und Brecherscheinungen auftreten, die die Qualitat 
derartiger Werlstucka beeintrdchtigen. 

4S Dieses technische Problem wird durch ein Verfah- 
ren mit den Merkmalen nach dem Anspruch 1 sowie 
durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des 
Anspruchs 12 gelOsL 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, etnen 

so zum HeriBTiziehen bzw. Herumbiegen und AndrOcken 
an die prof ilierte Schmalseite vorgesehenen Oberstand 
auf einer Seite ntt elrier Stabllisierungsschicht zu ver- 
sehen, dann die der Stabitisiemngsschicht gegenOber- 
Uegende Seite des Oberstands mit einer RQssigkeit zu 

ss trSnken und schlieBiich den in dieser Weise vorbereite- 
ten Oberstand zu erwarmea Mit anderen Worten: In 
einem erst en Schritt wird auf den spater zu biegenden 
Oberstand eine Stabilisierungsschictit aufgetragen, die 
dem Oberstand die fOr die anscMieBende Behandlung 
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ertorderliche Slat^itftt und Fostigkeit vedetht Der in die- 
ser Weise verf dstigte Oberstand wild dann auf der der 
Stabilisierungeschicht gagenflberliegenden Seite mil 
einer FIQssigkBit getrankt uni erhitzt Durch die Kbmbi- 
nationsifvirkung von peripherer Veffestigimg einerseits 
und Tranken mit RQssigKeit unter WdrmeeinfluB ande- 
rereeits erlangt der Oberstand eine Welchheit und Ela- 
stizrtat. mit der auch Weinere Radlen und tompliziertere 
Profilfiormen im anschlieSenden Biege- und Formvor- 
gang ohne QualitatseinbuBe reallsiert werden kOnnen. 
Die Stabilisierungsschicht f^n dabei entweder durch 
eine Schmelzkfeberschicht gebitiet eein, mit der gleich- 
zeitig die VerMebung des Oberatandes an der prc3fjlier<* 
ten Kante erzielt wird, Oder eine separate Schicht aus 
einem anderen, der Verfeetigung dienenden Material, 
auf die dann eine Leimschicht fOr die VerMebung des 
Oberstandes aufgetragen wird. 

Mit d em eifindungsgemaBen Verfahren k6nnen in 
optimaler Weise nicht nur Echtholzfurniere, sondern 
soger dOnne Schiditen von hochvefdichteten AuSen- 
seiten von Holzwerkstoffplatten Oder auch Holzbe- 
schichtungen von Tlschlerplatten ohne 
qualitatsmindemde EinreiBerscheinungen oder Brech- 
effeiae einstOckig an profilierte Schmalseiten von Werk- 
stOcken im Durchlaufverlahren angefornrit werden. 

Wild eine weitere l^mschicht aufigetragen, so wird 
die Leimschicht durch die der FlQssigkaitsbehandlung 
nachgeordnete Wflrmebehandlung in optimaler Weise 
auf die notwendige Temperatur unter gleichzeitiger Ela- 
stizitAtsverbesserung des Echthoizes bzw. der IHolzbe- 
schichtung gebracht Durch die BescNctitung des 
iDberstandes wird zudem eine Sperrwirkung bezOgtich 
der eingebrachten RQssigkeit erzieit. Dies bedeutet 
daB durch die sehr rasche Einbringung der RQssigkeit 
durch die Wfirmebehandlung in die IHolzschicht diese 
nicht auf der gegenObertiegenden Seite herausdiffun* 
dieren kann und damit regetrecht in den Ctoerstand "ein- 
getrieben" wind. GrundsAtzlich kann jede die Weichheit 
und Elastizitftt fdrdemde FlOssigkeit verwendet werden. 
FCkr die meisten FaUe eignet sich Wasser Oder ein Was- 
sergemlsch. 

Bei etner Holzwerkstoffplatte Oder Tischlerplatte 
kann mit dem erfindungsgemflBen Verfahren erstmals 
die bereils vorhandene, gegenOber der PlattenfOllung 
bessere, mtt einer geringeren Rauhigkeit versehene 
Ot>erfiache einer hochverdichteten AuBenseite aus 
IHolzmaterial einstOckig um die profilierte Schmalseite 
herumgezogen werden. Dabei erObrigen sich die nor- 
malenweise notwendigen GlflttungsmaBnahmen oder 
Beschichtungsvorgange mit zusdtadichen Materialien an 
der profilierten Schmalseite. 

Bei der Verartieitung von Holzwerkstoffplatten 1st es 
vorteilhaft. einen Oberstand mit einer Dicke von unge- 
fahr 0.3 mm stehen zu lassen. der dann in optimaler 
Weise mit dem eifindungsgerndBen Verfahren an cfie 
zuvor profiGerte Schmalseite herumgezogen und ange- 
drucM warden kann. 

Vorteilhafterweise warden bei beidseitig mit einem 
Echtholzfurnier als ObeiHachenschicht beschichtete 



plattanfOrmig WerkstOcka derart bearbeitet daB eine 
Ot}e(f lAchenschicht vorgeritzt und dann die spanabhe- 
bende Beaibeitung auf die gewOnschte Form von dieser 
Seite aus bis zur gegenObertiegenden Ok^erfiachen- 
s schicht c^chgefCkhrt und diese als Oberstand einge- 
setzt wird. Dadurch wind bei dem Ausspanen der 
Schmalseite in die gewOnschte Prdilform ein Ausbre- 
chen an der Kante der einen OberflftchenschicN ver- 
mieden. 

10 Die spanat>hebende Beaibeitung der Schmalseite 
in die gewOnschte Form kann entweder in einem 
Art>eit6schritt Oder vorteilhafteiweise auch in mehreren 
hintereinandergeschalteten Bearbeitungsschritten 
durch verechiadene spanabhebende Werlaeuge, wie 

15 beispielsweise Frfisen und^oder Sdgen. erfolgen. 

Dabei ist es besonders vorteiihaft daB die 
gewOnschte Form einen im Gbergangsbereich von der 
angrenzenden OberflAchenschicht auf die zu t>eschich- 
tende Schmalseite angeordneten Radius aufweist 

20 Dadurch kOnnen beim IHerumbiegen und AndrOcken 
der Oberfiachenschicht an die Schmalseite qualitats- 
mindemde EinreiBerscheinungen oder Brecheffekte 
noch besser vermieden werden, als es t)ereit5 durch die 
erfindungsgemfiBen Verfahrensschritte erreicht wird. 

2S Es ist besonders vorteiihaft, wenn bei der spanab- 
hebenden Bearbeitung eine RestscNcht auf dem Ober- 
stand belassen und diese dann In einem letzten 
Bearbeitungsschritt aksgetragen wird. Hierdurch wild bei 
der spanabhebenden Bearl^eitung der Schmalseite in 

30 die gewOnschte Form der spater zu biegende Ot>er* 
stand solange wie moglich stabOiaert 

Wild durch die spanabhebende Bearbeitung im 
Auslaufbereich des Radius zum OberstarKl ein Spalt 
gebildet so ist es vorteiihaft. diesen SpaK mit einem 

35 Leim Oder Kleber auszufOllen. Dadurch wird eine best- 
mCgliche Verfeimung beim AndrOcken des Oberstands 
erreicht. ohne daB eine sichtbare Kante an der AuBen- 
seite am Radius zu sehen ist 

Damit eine Beschadigung des Oberstands bei alien 

40 Art>eitsschritten vermieden wird, ist es vorteiihaft den 
Oberstand abzustotzen. - 

Das AusfOilen des durch die spanabhek>ende Bear- 
b^tung im Auslaufbereich des Radius zum Oberstand 
gebildeten Spaltes mit einem Leim oder Kleber erfolgt 

4s vorteifhafterweise durch eine Leim- oder Kleberein- 
spritzdOse. die den Beaibeitungswerkzeugen nachge- 
ordnet ist 

Insbesondere ist es vorteiihaft, die Lage der 
At>stQtzmittel f£^ den Oberstand Qber eine Abtastein- 

50 richtung zu steuem, die sich an der angrenzenden 
OberildchenscNcht orientiert und auch die Leinrv oder 
KlebereinspritzdQse derart fain positioniea da8 die 
Leim- oder KlebereinspritzdOse nicht in Kbntakt mit dem 
Ol>erstand kommen kann. Dadurch wird eine BeschSdi- 

55 gung des Oberstands vermieden. Vorteilhafterweise 
sind hierzu die Tasteinnchtungen in an sich bekarmter 
Weise federnd gelagert und die Leim- oder Kleberein- 
spritzdQse mit den Tasteinnchtungen zum AbstOtcen 
des Ok^erstandes gekoppelt 
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Vorteilhaft ist es famer, auch die BaaitaitungswerH- 
zeuge zur Heretellung der gewOnschten Form der 
Schmalseite Qbo- eine Tasteinrichtung zu steuern. Mit 
dieser Tasteinrictrtung wird zwectonaBigerweise der an 
den Oberstand angrenzende Obeiftdchenbereich der 5 
angrenzenden Oberf Idchenschicht abgetastet 

In jedem Fall mOssen die Beaibehungswerteeuge 
derart gesteuert werden. daO auf den sehr enrpfindli- 
Chen Oberstand keine groBen Krefte einwirken. Die 
Anofdnung muB in jedem Falle derart getroffen werden. 10 
dafi ledigDch ein minimaler Schnitldruck und minimale 
QuerMtfte auf den Obereiand einwirken. Dieeer Fade- 
rung muB auch bei den nachgeechalteten DrQckmitteIn 
zum Unt)iegen und AndrOcken des Oberetandee an die 
geformte Schmalselte Rechnung getragen werden. is 

\m folgenden sind zur weiteren Erlduterung und 
zum besseren VerstAndnle der Erilndung zwei AusfQh- 
rungsbeispieie unter Bezugnahme auf die beigefOgten 
Zeichnungen n&her beschrieben und eridutert Eszelgt: 

20 

Rg. 1 eine schematische Seitenansicht einer 
beidseitig mit einem Echtholzfumler 
beschichteten Platte; 

Fig. 2 bie 10 jeweile eine schematische Quer- 2s 
schnittsanetcht einer beschichteten 
Schmalseie der Platte nach Rg. 1 nach 
AuslQhrung der einzelnen Verfahrens- 
echritte. 

30 

Rg. 11 eine schematische Seitenansicht einer 
Sparplatte mit hochverdichteten AuBensei- 
ten bestehend aus einem Holzmaterialge- 
misch. 

38 

Rg. 12 eine schematische Seitenansicht der Span- 
platte nach Rg. 11, bei der ein lubereland 
aus Holznurterial einer hochverdichteten 
AuBenseite zum iHerumbiegen der Span- 
platte an eine prcffilierte Schmalseite ste- 40 
hengeiassen ist und 

Rg. 13 eine schematische Seitenansicht einer 
erfindungsgemaBen Vonrtchtung. 

45 

Aus den Fig. 1 bis 10 sind die etnzeinen Verfah- 
rensschritte, die an einer beidseitig beschichteten Platte 
auszufOhren sind. sehr gut ersichtfich. 

In der Rg. 1 ist eine bereHs auf beiden Seiten mit 
einem Echtholzfumier beschiiditete Platte 100 gezeigt so 
die eine obere Furnierschicht 1 und eine untere Furnier- 
schicht 3 sowie eine dazwischenliegende PiattenfQItung 
2 aufweisL In einem f^ltativen Verfahrensschritt wird 
zuerst die Gt>ere Fumierschidit 1 angeritzt so daB 
diese Furnierschicht aui einer Linie parallel zu einer ss 
Schmalseite 6 feinbearbeitet wird. Dies erfblgt bei- 
spielswetse durch eine Rrtzsdge. die eine Nut 4 in die 
obere Furnierschicht 1 und in einen kteinen Teilbereich 
der PlattenfQIIung 2 einlbrmt 



QemflB der Rg. 3 wild dann mit einem geeigneten 
Rdewerkzeug der \on der Nut 4 bis zu einer Schmal- 
seite 6 vertsieibende Rest der oberen Furnierschicht 1 
sowie das daninterliegende Material der PlattenfQIIung 
.2 weggespant. so daB ein Oberstand 7 sowie ein dar- 
Obertiegender FQltungsQberstand 5 stehen bleiben. 
Danach erldlgt. wie in der Fig. 4 gezeigt mrt einem wei- 
teren Bearbeitungswerkzeug ein Wegnehmen des FOI- 
Iungsat>er5tands 5. Dabei wild der FurnierCRMrstand 7 
nicht beart>6itet Gleichzeitig mit diesem Aibeitsschritt 
gema3 Rg. 4 l^n zusdtziich eine Grotsbearbeitung 
des gewOnschten Piofils eriblgen. Wie in der Rg. 5 
gazaigt wird dann das gewQnschte Profil mit einem 
Radisu 9 an der Schmalseite 6 mitteis Frflsen erzeugt. 
Dabei vert)teibt je nach gewAhitem Profil und Werl«eug 
ein Spait 10 zwischen der PlattenfQHung 2 und dem 
Oberstand 7. Der Spalt 10 wfrd mit einer Raupe 11 aus 
Schmeiztdeber oder einem anderen geeigneten Werk- 
stoff. zum Beispiel einem EVA-Kleber, d.h. einem eia- 
stomeren Copolymer aus Ethyien und Vinylacetat, 
ausgefOtlt wie dies in Rg. 6 dargestellt Ist. Es sind hler- 
bei auch SchmelzMeber gemdB dem eingangs erfSuter- 
ten Stand der Technik einsetzt>ar. 

Nach diesen Beart)eitungsschritlen erfolgt ein Auf- 
trag einer Stabifisierungsschicht, hier eine Schmeizkle- 
t>erschicht 12, auf der der profllierten Schmalseite 6 
zugewandten Seite des Ot)erstands 7. Dies ist in der 
Rg. 7 dargestellt. 

Bis zu diesem Verfahrensschritt wird c^rch eine 
Einrichtung 19. hier eine FQhrungsplatte, der Oberstand 
7 an der AuBenseite abgestOtzt. 

GemAB der Fig. 8 wird dann auf die AuBenseite des 
Oberstands 7. d.h. die der Stabiiisierungsschicht 12 
gegenOberliegenden Seite des Oberstands 7. eine 
RQssigkeit 13. hier Wasser, aufgebracht. Sodann wird 
cfiese mit RQssigkeit getrankte Seite des Oberstands 7 
einer WArmestrahfung 14 ausgesetzt. wodurch die 
Feuditigkeit In die FumierschidTt eingetrleben wird. 
Dies ist schematisch in der Rg. 9 dargestellt 

SchlieBfich erfblgt das Herumziehen bzw. -biegen 
und AndrOcken des Oberstands 7 an die profilierte 
Schmalseite 9. wobei in der Fig. 10 gestrichelt darge- 
stellt die Zwischenstadien gezeigt sind. Bei einem 
ersten Zwischenstadium ist der Oberstand 7* in Bereich 
der SchmelzMeberraupe 1 1 bereits angedrOckt Hieibei 
ist die Stabiiisierungsschicht mit 12* bezeichnet Das 
Endstadium des angedrOckten Oberstands ist mit 7" 
bezeichnet 

Bei der in Rg. 10 gezeigten Darstellung ist der 
Oberstand 7 so lang, daS ein Meiner Qberstehender 
Furnierrand 18 verbieibt der Ober die Furnierschicht 1 
reicht Dieser ioinn mit bekannten Mittein abgefrdst 
atsgesdgt oder abgeschnitten werden. Es ist jedoch 
genauso mOglich. die Ldnge des Oberstarvls 7 so zu 
wdhlea daB dessen obere Kante in angedrQcktem 
Zustand an die Plattenkante genau mit der oberen Fur-* 
nierschicht 1 abschlioBt oder die oberer Furnierschicht 
1 einen Meinen Oberstand aufweist dessen Lflnge der 
Furnierschichtdicke der unteren Furnierschicht 3 ent- 
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epricht Damit wird ein bQndlger AbschtuB der zwei auf- 
einandertreffmlen Furnierschlchten 1.3 ohne weiteren 
Bdaibeitungsschritt erzieli 

Es tst auch moglich. die in den Figuren 2 bis 5 
gezetgtan Bearbeitunosschritte durch einen Beaifoei- s 
tungsschritt zu ereetzen, indem eIn Bearbeitungswerl^* 
zeug gleich die endgottige proroierte Schmateeite 6 
erzeugt. Die Verwendung verschiedener Bearbeitungs- 
werkzeuge. die nacheinander geschattat die endgOltige 
Profflierung der Schmalseite 6 ergeben, ermdglicht io 
jedoch eina bessere OberfiachengOte der profOierten 
Schmalsarte 6. so daB eine bessere VerMebung bzw. 
Verleimung des Ctoerstands 7 mOgfich let 

GegenQber der in den Rg. 1 bis 10 dargestellten 
Verlahrenswelsa. bei der das Herumbiegen des Clber- is 
stands 7 von unten nach oben gezeigt ist ist es selbst- 
verstflndlieh auch mfiglich. den Oberstand 7 aus der 
oberen Oberffdchenscliicht liier die Furnierschicht 1. 
herauszufbrmen und dann das iHerumbiegen des Ober- 
stands 7 von oben nach unen durchzufOhren. 20 

EIn zweites AusfOhrungsbeispiel einer bei dem 
efftndungsgemaBen Verlahren verwendbaren Platte ist 
in den Rg. 11 und 12 dargeslelit Die gezeigte Span- 
piatte 30 besitzt eine grob strulcturierte Follung 33; an 
die sich zwsi hochverdichtete ^8enseiten.3l anschlie- 25 
Qen. Die hochverdichteten AuBenseiten 31 bestehen 
dabei in bekannter Weiss aus feinen, mit Leim ver- 
mischten Holzteilchen. Dabei weist die Fiachenseite 
eine bessere Oberfl&chengate auf. als die Sehmaleei- 
ten der Platte. Mit dem erfindungsgennaBen Verfahren 30 
ist es nun erstmals auch bei einer Spanplatte 30 mOg- 
iich. einen aus einer der aus Holzmaterlal besehenden 
AuBensette 31 gebildeten Crt>erstand 32 stehen zu las- 
sen, der dann an eine profilierte Seitentante 9 herunv 
gefOhrt und angedrOdd wird. l-iierzu werden cfie 3s 
gleichen Verfahrensschritte wie bei der beidseitig mit 
Holzfumier beschichteten Platte ausgefOhrt 

Eine schematische Seitenansicht einer erfindungs- 
gemafien Vdrrichtung ist in der Rg. 13 gezeigt Bei dle- 
ser DarsteHung werden die Flatten auf der linken Seite 40 
in die Dufchlaufmaschine eingebracht Dort werden sie 
mitteis Transporteinrichtungen 40 aufgenommen durch 
die gesanrrte Maschine transportiert. An einer ersten 
Beaibeitungsstattbn wird die obere Furnierschicht mit 
etner Ritzsfige 41 angeritzL An diese schlieBt sich ein 4S 
Abblattfraser 42 an, der bis zur unteren Furnierschicht 
die FOIlung wegfrflst AnschlieBend wird mit eir>em Pro- 
ftl- Oder At^blattfrdser 43 die gewOnschte ProfiHorm an 
der LAngs- oder Seltenlcante herausgespant. Anschlie- 
Bend wird zur weiteren ProTilierung mit einer Ritzsdge so 
44 ein Spalt zwischen dem FurnierObeistand und der 
Fullung herausgesagt 

Dieser Spalt wird in einer sich daran anschlleBen- 
den ElnspritzdOse mit einer Leimraupe Oder einer 
SchmelzMeberraupe ausgefQIlt Darauf folgt das Auf- 55 
bringen der Stabilisierungsschicht mit einer Walze 46. 
Bel dtesem AusfOhrungsbeispiel wird durch die Walze 
46 eine SchmelzMeberschicht aufgebracht. Direkt 
danach ist eine Auftragseinrichtung 47. mit der auf die 



der Stabilisierur^jsschicht gegenOberliegende Seite 
des Oberstands eine ROssigkelt aufjietnagen wird. 
angeoidnet Diese besteht beispielsweiee aus einem 
unterhalb der Plattenlaufirichtung angeordnetem Was- 
serbad. in dem zumindest eine RoHe oder Walze ange- 
ordnet ist. Deren Drehachse ist senKrecht zu der 
Transportrichtung der Flatten angeordnet Die Hohe der 
Walze ist dergestatt daB diese zum einen zumindest 
teflweise im W^sserbad eintaucht und zum anderen die 
Unterseite des Otderstandes an der Walze abrollt. 
wodurch der Auftrag mit NAfeisser erfblgt. Direkt danach 
sind IHeizelnriGhtungen 48 angeoidnet die bei Verwen- 
dung Bines SchmelzMebeis von oben wie auch von 
unten auf den Cberstand gerichtet sInd. Die urrtere 
Heizstrahlereinrichtung dient dabei zum Einbrtngen der 
zuvor aufgebrachten HOssigkBlt in den Oberstand, hier 
das Fumier oder der Oberstand einer Spanplatte oder 
einer Tischlerplatta Die obere Heizeinrichtung bewirkt. 
daB der SchmelzMeberauf einer verarbeilbaren Tempe- 
ratur bleibt SchlieBlich wird durch nachgeordnete Rol- 
len 49 der Oberstand an die profilierte Seitenkante 
allmflhllch herangebogen und angedrOckt In einer 
Nachbearbeitungsslation SO erfblgt dann das Abschnei- 
den des Oberstands Qber die Seite. 

PetentansprQche 

1. Verfahren zur Beschichtung einer Schmalseite (6) 
eines WerkstOckes (100) mil Hotz oder Holzwerk- 
stoff aus dessen an die Schmalseite (6) angrenzen- 
der Oberfiechenschicht (3. 31), bei dem im 
Durchlaufverfahren 

a) cfie zu beschictnende Schmalseite (6) durch 
spanat>hebende Beart»eltung in eine 
gewOnschte Fbrm gebracht und dabei ein for 
die Beschichtung ausreichender Oberstand (7, 
32) aus der angrenzenden Oberf lachenschicht 
(3. 31) erzeugt wild. 

b) auf den Oberstand (7, 32) auf der der zu 
beschichtenden Scfunalseita zugewandten 
Seite eine Stabilisierungsschicht (12) aufgetra- 
gen wird, 

c) auf die der Stabilisierungsschicht (12) 
gegenOberliegenden Seite des Oberstandes 
(7. 32) eine FIQssigKeit (13) aufgebracht wind. 

d) zumindest die mit der ROssigkeit (1 3) verse- 
hene Seite des Oberstandes einer WArmebe- 
handlung ausgesetzt. und 

e) der Oberstand (7. 32) an der zu beschichten- 
den Schmalseite (6) angelegt und an diese 
angepreBtwird. 

2. Verlahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeicii- 
net daS als Stabilisierungsschicfit (12) ein 
Schmelzkieber eingesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net. daB das WerkstOck (2) eine einseitig mit einem 
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Ecntholzfurnier (3) al8 Oberfiachenschicht (3) 
bescNchteke Platte ist. 

4. Varfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekannzeich* 
net daB das WeilstQck (2) eine Holzwerhstoff- 5 
plane (30) Oder Tischierplatte ist. die zumindest 
eine hochveidichtete. aus Holzmateriai tsestahende 
AuBenseite (31) aufweisL 

5. Verfahren nach Anspruch 1 . toeA dem t>eid86itig mit io 
einem Echthdzfurnier als OberfUkchenschicht 
beschichtete plattenforinige WerMDcka (100) 
beait>eitat warden, dadurch gekennzetchnet, daB 
eine OkMritfichenschicht (1) vorgerttzt und dann die 
spanabhebende Bearbeitung auf die gewQnschte is 
Form von dieser Seite aus bis zur gegenOberlie- 
genden Oberfiachenschicht (3) durchgefOhrt und 
diese als Ot>er8tand (7) eingesetzt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprO- so 
Che, dadurch gekennzeichnet daB die spanabhe- 
bende Beajbeitung der Schmalseite (6) In die 
gewOnschte Form in mehreren hintereinanderge- 
schalteten Bearbeitungsschritten erfolgt 

2S 

7. Verfahren ruch Anspruch 1, 5 Oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gewonschta Form einen 
im Obergangsbereich von der angrenzenden Ober- 
flfichenschlcht (3, 31) auf die zu tMschichtende 
Schmalseite (6) angeordneten Radius (9) aufweist 30 

8. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch gekennzeich- 
net, daBbei der spanabhebenden Bearbeitung eine 
Restschk;ht (5) auf dem Oberstaid (7. 32) belassen 
und dIese dann in einem lelzten Beaibeitungs- 
schritt abgetiagen wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 7. dadurch gekennzeich- 
net daB dutch die spanabhebende Bearbeitung im 
Ausiaulbereich des Radius (9) zum (3k>erstand (7, 40 
32) ein Spalt (10) gebildet wird. der mit einem Leim 
Oder Kleber (1 1) ausgefOIlt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeich- 
net daB ais StabOisierungsschicht (11) eine 4S 
Schmelzkleberschicht eingesetzt wird, auf die eine 
Leimschicht fOr die VerMebung des Oberstandes 

(7. 32) auf^etragen wird. 



- einer FOrdereinrk:htung (40) fOr die Werk- 
8t0cke(2); 

am Wage der WerfcstOcka (100) angeordneten 
Bearbeitungswerlaeugen (41 bis 44) zur min- 
destens einstufigen IHerstellung der gewonsch- 
ten Form an der Schmalseite (6) unter Bildung 
eines Oberstandes (7, 32) aus der angrenzen- 
den Oberfiachensd^cht (3, 34); 

Auftragsmitteln (46) zum Auftyingen eiher 8ta- 
bilisierungsschicht (12) auf die der zu 
beschichtenden Schmalseite (6) zugewandten 
Selte des Oberstandes (7. 32); 

einer Auftragseinrichtung (47), mit der auf die 
der Stabilisierungsschicht (12) gegenOberlie- 
genden Sette des Oberstandes (7. 32) eine 
ROssigkeit (13) aufgetragen wird: 

einer der Auftragseinrichtung (47) nachgeord- 
nete Wdrmo/orrichtung (48), mit der die ROs- 
sigkeit (13) in dem Oberstand (7, 32) erhitzt 
wird, und 

nachgeschalteten AndrOckmitteIn (49) zum 
Umbiegen und AndrQcken des Oberstandes (7, 
32) an die geformte Schmalseite (6). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die Beaibeitungswerkzeuge hinter- 
einander angeoidnete Frflser (42. 43) und/oder 
Sagen(4i.44)sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12. dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Auftragmittel eine Auftragswaize 
(46) umfessen. 

1& Vorrichtung nach Anspruch 12. dadurch gekenn- 
zeichnst. daB die Auftragseinrichtung um^Bt: 

ein FIQssigkeitsbad, 

eine zumindest teilweise in dem FIQssigkeits- 
bad lauferxie Waize, deren Drehachse senk- 
recN zur Transportrichtung der WerkstOcke 
(100) vertauft urxl derart unterhaib der gefOr* 
derten WerkstOcke angeordnet 1st daB der 
Oberstand in Kontakt mit der Wblze kommt 



11. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 10. so 
dadurch gekennzeichnet daB der Oberstand (7, 
32)abge8tatztwiid. 

12. Vorrichtung zur Beschichtung einer Schmalseite (6) 
eines WerkstOckes (100) mit FHolz Oder t-lolzwerk- ss 
stoff aus dessen an die Schmalseite (6) angrenzen- 
der Oberfiachenschicht (3, 31) im 
Durchlaufverfahren, mit 



16. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 12 bis 15, 
zur burchf Qhrung des Verfahrens nach Anspruch 7 
und 9. dadurch gekennzeichnet daB eine Leim* 
Oder KlebereinsprttzdOse (45) den Bearbeitungs- 
werkzeugen (42 bis 44) nachgeordnet ist mit der 
der im Ausiaulbereich des Radius (9) zum Qber- 
starvl (7, 32) angeordnete Spalt (10) mit Leim- oder 
Kleber (1 1) ausgefOIlt wird. 
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17. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 12 bis 16, 
dadurch gekennzeichnst daB Bnrichtungen (19) 
zum AbstOtzen des Clberstandas (7. 32) vorgeee- 
hen sind. 

5 

18. VDrrichtung nach Anspruch 12. dadurch gekeniv 
zeichnet daS die Bearbeitungswerkzeuge (41 bis 
44) mit einer Tastainrichtung gekoppalt sind. cfie 
den an den Oberstand (7. 32) angrenzenden Ober- 
fiachenbereich der angrenzenden Obeifiachen- io 
8Chicht(3.34)abgreitt. 
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